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SAI Automotive SAL GmbH (WOrth) 



Instrumententaf el sowie Verfahren zu deren Herstel- 
lung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Instrumenten- 
tafel sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. 

Es sind verschiedene Ausf tihrungsf ormen von Instrumen- 
tentafeln ftir Kraftf ahrzeuge bekannt. 

Oblicherweise sind Instrumententaf eln z.B. auf einem 
zwischen den A-Saulen eines Kraft fahrzeuges angeord- 
neten Quertrager befestigt. Hierzu weisen die Instru- 
mententafeln selbst meist noch eine zus&tzliche Tra- 
gerstruktur auf, auf welchem sich eine Hulle aus 
meist sprit zgegossenem Kunststoff abstiitzt, welche 
fahrzeuginnenraumseitig mit einer Dekorschicht belegt 
sein kann. 



Der Nachteil von diesen bekannten Instrumententaf eln 



liegt darin, dass diese auf grund ihres oben geschil- 
derten Aufbaus recht gewichtsintensiv sind uhd trotz- 
dem angesichts der sie angreifenden Lasten stellen- 
weise trotzdem unterdimensioniert oder tiberdimensio- 
niert sind, so dass es z.B. zu ungewtinschten Brtichen 
der Instrumententaf el bei einer Kollision kommen 
kann. Besonders wesentlich ist allerdings der Ge- 
wichtsaspekt, wobei der tibliche Quertrager auBerdem 
ftlr ein hohes Fahrzeuggewicht sorgt, da er allein 
z.B. 6 - 8 kg schwer sein kann. 

Zur Versteifung der Instrumententaf el ist es bisher 
ablich gewesen, stellenweise flachige Verstarkungen 
anzubringen, etwa an besonders belasteten Stellen wie 
Airbagdurchgangsof fnungen etc. Hierdurch ergibt sich 
allerdings das Problem, dass die Anbindung von z.B. 
Metallverstarkungsblechen an ein Kunststof f teil rela- 
tiv aufwendig sein kann. So kann auBerdem z.B. durch 
den unterschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten 
des Metallbleches sowie des daran anliegenden Kunst- 
stof fes es zu Verwolbungen in^ der Instrumententaf el ' 
kommen, welche f ahrerraumseitig sichtbar sind und so- 
mit eine Qualit&tseinbuJJe darstellen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, eine Instrumententaf el sowie ein Verfahren 
zu deren Herstellung zu schaffen, welche garantieren, 
dass einerseits hoch belastbare Instrumententaf el ge- 
geben ist und diese auBerdem leichtgewichtig, kosten- 
gunstig und sicher ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Instrumententaf el nach 
Anspruch 1 sowie durch ein Herstellungsverf ahren nach 
Anspruch 8 gelGst. Dadurch, dass bei der erfindungs- 
gemalien Instrumententaf el eine aus linienf ormigen E- 
lementen aufgebaute Rahmenstruktur gegeben ist, wobei 
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von linienfSrmigen Elementen begrenzte Bereiche der. 
Rahmenstruktur zumindest bereichsweise mit Kunst- 
stof fplattenelementen verschlossen sindj wobei die 
Kunststoffplattenelemente mit den linienfSrmigen Ele- 
menten stof f schltissig verbunden sind, wird diese Auf- 
gabe in Bezug auf die Instrumententaf el geltfst. 

Die Rahmenstruktur wird hierbei so berechnet, dass 
die auf die Instrumententaf el einwirkenden Krafte 
hauptsachlich durch deren geeignete Struktur aufge- 
fangen werden. Hierzu tragen selbstverstandlich auch 
die Kunststoffplattenelemente bei, welche auch zu ei- 
ner Versteifung der Instrumententaf el beitragen, da 
sie in ihren Randbereichen mit den linienf ormigen 
Elementen stof f schlussig verbunden sind. Unter stoff- 
schliissiger Verbindung ist hierbei primar ein Um- 
schmelzen bzw. Anschmelzen von fliissigem Kunststoff 
an die linienf ormigen Elemente gemeint. Alternativ 
sind unter der stof f schltissigen Verbindung allerdings 
auch z.B. Schweifiverf ahren bzw. weitere Verfahren der 
"chemischen Verschmelzung" , etwa mit Kunststoff harzen 
gemeint. Die Kunststoffplattenelemente werden hierbei 
vorzugsweise in einem Spritzgussverf ahren als" fliissi- 
ger Kunststoff in ein entsprechendes Formwerkzeug 
eingebracht, in welchem die linienf Srmigen Elemente 
bereitgestellt sind. 

Mit der erf indungsgemafien Instrumententaf el wird so- 
mit erstmals eine "ganzheitliche" Verstarkung der ge- 
samten Instrumententaf el erreicht, im Gegensatz zu 
bisher tiblichen lediglich lokalen Verstarkungen. 
Hierbei bietet sich bei der Auslegung der erfindungs- 
gemaJien Rahmenstruktur auch ein besonderes Verfahren 
an, welches eine auf die Belastung abgestimmte Kon- 
struktion der Instrumententaf el erm6glicht. 
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ZunSchst wird hierbei der ganze Cockpitbereich als 
ein "grofier Quader" gesehen. Auf diesen Quader werden 
die Lasten definiert (z.B. "Missbrauchskrafte", wie 
sie' bei der Airbagauslosung bzw. ein "Mantelricht- 
test" an dem Lenkrad entstehen kttnnen) . Dann werden 
auBerdeni Bereiche definiert f in denen ein Freiraum 
liegen sollte, also Bereiche , in denen der Quader 
"ausgeschnitten" sein muss, urn z.B. FuBraum ftir Fahr- 
zeuginsassen zu schaffen. Dort kann sich dann keine 
Struktur befinden. Bei der dann stattf indenden Ausle- 
gung der Profile wird der Hauptkraf tf luss im verblei- 
benden Quader bestimmt. Hieran wird ein angepasstes 
"Gitterprofil" modelliert. Entlang dieser Gitterli- 
nien werden dann linienf ormige Elemente einer Rahmen- 
struktur angeordnet. Zusatzlich wird in den Bereichen 
zwischen den linienf ormigen Elementen bzw, "Kraft- 
f lusslinien" uberspannende Bereiche vorgesehen, hier 
die erf indungsgemaBen Kunststof fplattenelemente . Auf 
diese Art wird eine optimierte Tragerstruktur erhal- 
ten, welche lediglich dort existiert, wo sie aus 
Kraftegrunden wirklich notig ist. Vorteilhaft hieran 
ist, dass VerstSrkungen sich dann nur dort befinden, 
wo sie tatsachlich gebraucht werden, durch die opti- 
mierte Auslegung Gesamtgewicht des Kraf tf ahrzeuges 
eingespart wird, unter UmstSnden sogar ein Quertrager 
sich einsparen lasst, sich Kosten einsparen lassen 
und mehr Bauraum zur Verftigung steht. Hierdurch wird 
mehr nutzbarer Raum im Cockpitbereich erzeugt, z.B. 
fur Klimager&t, Elektronikkomponenten, Ablageboxen; 
dadurch entsteht ein hoherer Gestaltungsspielraum 
beim Entwurf der Instrumententaf el . 

Das erf indungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer 
Instrumententafel sieht vor, dass linienformige Ele- 
mente in einem Formraum eines Spritzguss-, Press- 
oder SchSumwerkzeuges eingelegt werden und anschlie- 
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Bend in dem Werkzeiig, unter Bildung der Instrumenten- 
tafel, mit Kunststoff (welcher primar die spateren 
Kunststof fplattenelemente bildet) zumindest bereichs- 
weise umgeben werden, Bei den erf indungsgemafien 
Sprit zgussverfahren findet hierbei eine Umschmelzung 
der linienf Srmigen Elemente statt, bei AbkQhlung des 
Spritzgusskunststoffes ergibt sich eine stof f schltts- 
sige Verbindung, ahnliche Verhaitnisse werden bei ei- 
nem Presswerkzeug erreicht. Bei einem Schaumwerkzeug 
wird z.B. mittels mehrerer Komponenten ein Schaumvor- 
gang in Gang gebracht, wodurch z.B. eine PU-Schaum- 
Ausschaumung des Werkzeuges bzw. seines Formraums 
statt findet, diese umgibt zumindest bereichsweise auf 
die linienf ormigen Elemente, so dass auch hier eine 
stoff schlussige Verbindung zwischen linienf ormigen 
Elementen ,und dem ausgeschSumten Kunststoff nach des- 
sen Erharten ents.teht. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der in den Hauptanspru- 
chen genannten Gegenstande werden in den anhangigen 
Anspruchen angegeben. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Instrumententaf el 
sieht vor, dass der Querschnitt der linienf ormigen 
Elemente im in der Instrumententaf el verbauten Zu- 
stand U-formig, rund, oval oder mehreckig ist. Es 
konnen hier prinzipielle geschlossene oder offene 
Querschnitte zur Anwendung kommen. Es ist hierbei zu 
beachten, dass die linienf ormigen Elemente im verbau- 
ten Zustand auch zur Ftihrung von Kabeln bzw. zur 
Luftfuhrung dienen konnen. Insbesondere vorteilhaft 
ist z.B. ein U-Profil, welches zur AuiSenseite der In- 
strumententaf el hin of fen ist, so dass z.B. Kabel- 
str&nge von aufien leicht zuganglich in dieses U- 
Profil eingelegt werden k5nnen. 



Neben Profilen itiit einfachen (Endlos-) Querschnitts- 
formen sind auch kompliziertere Strukturen verwend- 
bar, wenn spezielle Auf gabenbereiche erfttllt werden 
sollen. So ist es z.B. moglich, dass das linienf 5rmi- 
ge Element ein Streifen einer Bienenwabensandwich- 
struktur ist. Hierbei werden z.B. mehrere nebeneinan- 
der liegende Bienenwaben-Achtecken vorgesehen, welche 
zwischen zwei Deckplatten eingeschlossen sind. Somit 
ergibt sich eine sehr leicht bauende Struktur mit 
sehr guten Festigkeitswerten. 

Eine besondere Art, die Anbindung des angespritzten, 
angeschmolzenen oder umspritzten Kunststof fes an die . 
linienf ormigen Elemente zu erreichen, ist. z.B., dass 
die linienfdrmigen Elemente an ihrer Aufienseite spe- 
zielle Stege aufweisen. Diese dienen zunachst einmal 
der Versteifung des linienf ormigen Elementes selbst, 
es ist aber hierdurch auch eine Vergrofierung der An- 
koppelflache an den zu umspritzenden Kunststoff gege- 
ben. Es hat sich gezeigt, dass aus Stabilitatsgrunden 
es besonders gunstig ist, die Stege jeweils geneigt 
(z.B. 45°) zur Hauptverlauf srichtung des linienf ormi- 
gen Elementes selbst anzuordnen, urn so eine hochst- 
mogliche Stabilitat und Einbindung des linienf ormigen 
Elementes in die Instrumententaf el zu erreichen. 

Als Materialien fur die linienf ormigen Elemente kom- 
men vielfaltige Materialien in Betracht. Zunachst 
konnen die linienf ormigen Elemente aus Metallblech, 
etwa Stahlblech, gelochtem Metallblech oder z.B. aus 
Aluminium oder Magnesium bestehen. Selbstverstandlich 
ist es aber auch mdglich, Fasermaterialien vorzuse- 
hen. Es konnen hierbei prinzipiell streif enf ormige 
Gewebe bzw. Gewirke eingesetzt werden, welche erst im 
Umspritzungsvorgang ihre voile Festigkeit entfalten. 
Es ist auch m5glich f dass die linienf Brmigen Elemente 



aus Endlosf asern verbaut werden. Dies sind z.B. JRohre 
aus Endlosfasern, als Grundfasern kommen hier Glasfa- 
sern oder auch Kohlef asern zur Anwendung, welche z.B. 
bereits vor dem Verspritzen mit. einem thermoplasti- 
schen Kunststoff gebunden sind. Durch das anschlie- 
fiende Umspritzen mit dem Kunststoff, welche die sp&- 
teren Kunststof fplattenelemente bildet, ergibt sich . 
eine besonders gute Verschmelzung dieser linienf 5rmi- 
gen Elemente in der Gesamtstruktur. 

Die Kunststof fplattenelemente konnen aus verschiede- 
nen Kunststof fen gebildet sein. Z.B. ist es moglich, 
dass.diese aus einem thermoplastischen Kunststoff ge- 
bildet sind, z.B. aus PP30LGF, einem Polypropylen- 
Werkstoff , welcher Langf aseranteile besitzt. Diese 
Langf aserteile sind Glasfasern, beim erf indungsge- 
maiien Spritzgussverf ahren haben diese Glasfasern vor- 
zugsweise eine Lange von 10 mm, bei dem erf indungsge- 
maiien Pressverf ahren vorzugsweise eine Lange von 25 
mm. Alternative Kunststof fe hierzu sind z.B. Polyami- 
de PA, ABS, PC, ABS/PC, Polyinide, PEEK, PEU, PPS, 
PEI, PSU, PESU, PPSU und PTFE. Selbstverstandlich 
sind auch andere Kunststoffe, etwa duro-plastische 
Kunststof fe moglich. 

Die erf indungsgemaBe Instrumententaf el hat den Vor- 
teily dass sie einen "ganzheitlichen" Ansatz bei der 
Stabilitat der Instrumententaf el verfolgt. Es werden 
keine lediglich lokalen Verstarkungen eing : ebracht , 
sondern die Gesamtstruktur hat die angestrebte Stei- 
figkeit. Der erf indungsgemafi gebildete TrSger kann 
zusatzlich, wenn dies aus asthetischen Griinden ge- 
wiinscht wird, mit einer zu dem Kraf tf ahrzeuginnenraum 
hin angeordneten Dekorschicht belegt sein. Dies kann 
z.B. eine Slush-Haut, Leder oder auch ein Kunststoff- 
gewebe, Textil, Giefihaut, Sprtihhaut sein. Vorteilhaft 
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hierbei ist auf jeden Fall, im Gegensatz zu bekanhten 
Konzepten, dass die Dekorschicht direkt auf eine tra- 
gende Struktur geklebt werden kann, es sind keine zu- 
sStzlichen Bauelemente, wie etwa Querverstrebungen 
zwischen einem Quertrfiger eines Kraftf ahrzeuges und 
einer tragenden Kunststof fhaut ftir die Dekorschicht 
nGtig. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer 
Instrumententaf el hat verschiedene vorteilhafte Aus- 
gestaltungen . 

So ist es z.B. moglich, dass die linienf Srmigen Ele- 
ment e als vorher praktisch vollstandiger Rahmen in 
das Forrnwerkzeug eingelegt werden. Dies ist z.B. mog- 
lich, wenn ein vorgef ertigter Metallrahmen in ein 
Forrnwerkzeug eingelegt wird. 

In Bezug auf die Herstellungskosten ist es vorteil- 
haft, dass die linienf ormigen Elemente jedoch als 
Einzelstiicke in das Forrnwerkzeug eingelegt werden. 
Hierzu k6nnen z.B. von einem Endlosmaterial (z.B. ei- 
nem Rohr aus Fasermaterialien) Stucke abgetrennt wer- 
den, welche dann einzeln in das Forrnwerkzeug einge- 
legt werden und erst beim Umspritzen mit dem in das 
Forrnwerkzeug eingespritzten Kunststoff einen fertigen 
Rahmen bilden. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, 
dass Streifen aus einem Fasermaterial, etwa einem Ge- 
webe, einem Vlies oder dergleichen, in eine Vertie- 
fung einer ersten Formhalfte eines Spritzgusswerkzeu- 
ges eingelegt werden und anschliefiend eine zweiten 
Formhalfte, welche eine zur Vertiefung korrespondie- 
rende AuswGlbung aufweist, mit der ersten Formhalfte 
so in Deckung gebracht wird, dass zwischen beiden zu- 



mindest bereichsweise ein Spalt verbleibt und an- 
schlieliend ein Kunststoff in den Formraum einge- 
spritzt wird. Hierbei wird der Streifen aus Faserma- 
terial durch das Formwerkzeug selbst (also durch die 
Vertiefung bzw. die Auswdlbung der Formhalften) in 
die richtige Form gebracht und danach umspritzt. Es 
ergibt sich hierdurch eine sehr kostengunstige Anord- 
nung, "welche stabile Querschnitte der linienf Srmigen 
Elemente ermoglicht. Zum besseren Fliefien des Kunst- 
stoffes im Bereich des eingelegten Streifens ist es 
vorteilhaft, dass zwischen den korrespondierenderi 
Vertiefungen bzw. Auswolbungen zusStzlich zur Dicke 
des Streifens nochmals z.B. 2 - 4 mm grofie Spaltraume 
vorgesehen werden. Die Temperatur des Werkzeuges (al- 
so der Formhalften) liegt hierbei etwa auf Hohe der 
Erweichungs temperatur des zu verspritzenden Kunst- 
stoffes, also z.B. ca. 160°C bei Polypropylen. 
Selbstverstandlich ist das entsprechende Verfahren 
auch in einem Presswerkzeug moglich. Hierbei wurde 
das mit thermoplastischem Kunststoff getrankte Gewebe 
des Streifens aus . Fasermaterial an seine Erweichungs- 
temperatur herangef iihrt , also etwa auch ca. 160 °C 
bei Polypropylen. Die Temperatur des Werkzeugs bzw. 
der Formhalften hatte beim Pressen eine • Temperatur 
von ca. 70°C f urn ein bef riedigendes Endprodukt zu er- 
halten. 

Die hier gezeigte Erfindung ist insbesondere fur 
Kraf tf ahrzeuge anwendbar. Es bietet sich hierbei an, 
dass die kraf taufnehmende Rahmenstruktur der Instru- 
mententafel direkt mit einer Stirnwand und/oder der 
Kraf tf ahrzeugkarosserie verbunden ist. Es muss keine 
Verbindung zu einem Quertrager hergestellt werden, um 
die Instrumententaf el abzustutzen. Es kann sogar 
durch entsprechend starke Auslegung der Rahmenstruk- 
tur erreicht werden, dass auf den Quertrager verzich- 
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tet werden kann unci somit weiteres Gewicht gespart 
wird. 



Die Rahmenstruktur konnte zur Luftfuhrung Oder Kabel- 
ftihrung dienen. Ebenfalls ware es denkbar, die Rah- 
menstruktur als Verteiler der Luft in grofif lachiger 
Aus strdmf elder zu nutzen (s. Fig. Id) . 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen werden in den 
tibrigen abh&ngigen Anspriichen angegeben. 

Die Erf indung wird nun anhand mehrerer Figuren eriau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. la eine erf indungsgemafie Rahmenstruktur, 



Fig. lb eine erf indungsgemafie Instrumententaf el, 

Fig. lc einen Schnitt gem. Schnittebene A aus 
Fig. lb, 

Fig. Id eine zur Luftfuhrung dienende Rahmenstruk- 
tur mit flachigen Ausstromf eldern im Be- 
reich der Kunststof fplattenelemente, 



Fign. 

2a - 2d verschiedene Ausf uhrungsbeispiele von 

linienf ormigen Elementen im Querschnitt und 
in der Seitenansicht sowie 

Fig. 3 einen Querschnitt durch ein erf indungsge- 
mafies Spritzgusswerkzeug zur Herstellung 
einer erf indungsgemafien Instrumententaf el . 



Fig. la zeigt eine erf indungsgemSJXe Rahmenstruktur 3. 
Diese besteht aus linienf ormigen Elementen 2, welche 
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in Eckpunkten 10 zusammengef tthrt sind. Es sind Berei- 
che 4 zu. sehen, welche von linienf ormigen Elementen 2 
umgrenzt bzw. eingeschlossen sind. Die in Fig. la ge- 
zeigte Rahmenstruktur ist die Rahmenstruktur einer 
Instrumententafel ftir ein Kraf tf ahrzeug. 

In Fig. lb ist eine komplette erf indungsgemaUe In- 
strumententafel 1 gezeigt. Diese weist die (in Fig. 
la aus Verstandlichkeitsgrttnden einzeln gezeigte) 
Rahmenstruktur 3 auf mit -linienf Ormigen Elementen 2 . 
Die von den linienfSrmigen Elementen 2 begrenzten Be- 
reiche 4 der Rahmenstruktur sind zumindest bereichs- 
weise mit Kunststof fplattenelementen 5 verschlossen. 
Die Kunststof fplattenelementen sind hierbei mit den 
linienf ormigen Elementen 2 stof f schlussig verbunden. 
Die stof f schliissige Verbindung wurde hier durch das 
Einspritzen eines thermoplastischen Kunststoffes er- 
reicht, welcher nach seiner Aushartung die Kunst- 
stof fplattenelemente bildet, hierbei kommt es zu ei- 
nem Anschmelzen bzw. Umschmelzen dieses Kunststoffes 
an die linienf ormigen Elemente, so dass sich eine 
stof f schliissige Verbindung ergibt . 

Die in Fig. lb gezeigte Instrumententafel kann zu- 
s&tzlich mit einer Dekorschicht belegt sein, "z.B. ei- 
ner Schaumf olie/ bzw. mit Leder oder einer textilen 
Dekorschicht . 

Die linienf ormigen Elemente 2 sind bei der Ausfuh- 
rungsform nach Fig. lb als U-f5rmige Endlosteile aus 
Metallblech ausgefiihrt. 

Dies wird durch den in Fig. lc gezeigten Schnitt ge- 
mali der Schnittebene A sichtbar. Hier ist zu sehen, 
wie die Kunststof fplattenelemente 5 urn den U-formigen 
Querschnitt herum gespritzt sind, so dass lediglich 
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die offene Flanke des "U" nach auBen hin of fen ist. 
Hierdurch wird es moglich, z.B. Kabel etc. innerhalb 
des U zu verlegen. Selbstverstandlich kSnne auch 
nicht dargestellte Verschlusselemente sp&ter an der 
Offenseite des U vorgesehen werden, urn ein Herausrut- 
schen der Kabel 11 zu verhindern. Das Kunststof fplat- 
tenelement besteht aus einem Polyolef in-Verbundmate- 
rial, hder PP30LFG, also ein Polypropylen mit hierin 
eingelegten Fasern mit einer Lange von 10 mm (bei 
Spritzgussverfahren) und 25 mm (beim Pressverf ahren) - 

Fig. Id zeigt eine aus linienf ormigen Elementen 2 
aufgebaute Rahmenstruktur 3. Diese Rahmenstruktur hat 
zuioindest bereichsweise innen hohle linienf ormige E- 
lemente 2 r welche an ihrer seitlichen Anbindung zu 
den Kunststof fplattenelementen 5 Locher zur Luftstro- 
mung aufweisen. Das Kunststof fplattenelement 5 weist 
eine Vielzahl von Ausstromof f nungen zum Kraftfahr- 
zeuginnenraum hin auf, so dass die durch die hohlen 
linienf ormigen Elemente 2 zugefiihrten Luftmassen dif- 
fus und flachig aus den Kunststof fplattenelement 5 
ausstromen konnen . 

Fig. 2 zeigt verschi.edene Moglichkeiten fur die Geo- 
metrie von . linienf ormigen Elementen. Hierbei ist je- 
weils linksseitig der Querschnitt gezeigt und rechts- 
seitig eine Seitenansicht eines Sttickes der jeweili- 
gen Ausftihrungsf orm des linienf ormigen Elementes. 

In Fig. 2a links ist ein U-formiger Querschnitt ge- 
zeigt (wie in Fig. lc) , allerdings mit dem Zusatz, 
dass beidseitig an den Schenkeln des U noch Stege 2 1 
tierausstehen. Aus der Seitenansicht rechts in Fig. 2a 
wird klar, dass diese Stege geneigt sind, und zwar urn 
etwa 45° gegenilber der Horizontalen. Hierdurch ergibt 
sich beim Umspritzen mit einem Kunststof fplattenele- 
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ment eine noch bessere Anbindung des linienf Srmigen 
Elementes an das Kunststof f plattenelement 5 . 

In Fig. 2b ist ein kreisf 5rmiger Querschnitt eines 
linienf Srmigen Elementes gezeigt. Aus Fig. 2b rechts 
wird klar, dass es sich hierbei urn ein "Rohrstiick" 
handelt mit gleichbleibendem Aufiendurchmesser . Dieser 
Rohrquerschnitt kann z.B. aus Metallblech bzw. ge- 
lochtem Metallblech gefertigt sein, es ist selbstver- 
stSndlich auch mSglich, dass es sich hierbei urn ein 
aus Fasern "gewickeltes" Rohr handelt. 

In Fig. 2c ist ein Flachquerschnitt gezeigt. Hierbei 
ist linksseitig der Rechteckquerschnitt des linien- 
formigen Elementes zu erkennen. Dieses kann entweder 
aus Kunststof f oder auch- aus Metall oder einem Faser- 
material (gewebt oder als Vlies) 'bestehen. Diese Va- 
riante bietet sich insbesondere fur die spater in 
Fig. 3 gezeigte Herstellungsvariante an. 

Schlieiilich zeigt Fig. 2d eine Bienenwabensandwich- 
struktur. Hierbei ist' in Fig. 2d rechts eine seitli- 
che Ansicht gezeigt. Hier ist zu sehen, dass senk- 
recht stehende Bienenwabenzellen (achteckig) zu sehen 
sind, welche mit einer oberen und einer unteren Deck- 
platte (diese Platte konnte auch ein in thermoplasti- 
schen Kunststoff getranktes Gewebe sein) versehen 
sind. Dies wird aus dem Schnitt B-B, welcher links- 
seitig zu sehen ist, nochmals deutlicher. 

Die Herstellung der Instrumententaf el nach er Erfin- 
dung ist auf verschiedene Weisen moglibh. Besonders 
einfach ist es hierzu, dass linienf ormige Elemente in 
einen Formraum eines Spritzgusswerkzeuges eingelegt 
werden und anschlieBend in dem Spritzgusswerkzeug, 
unter Bildung der Instrumententaf el, mit Kunststoff 
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zumindest bereichsweise umschmolzen werden. Hierbei 
sieht eine Variante vor, dass die linienf ormigen Ele- 
ment e als vorher fertiger selbsttragender Rahmen 
(welche etwa aussShen, wie der Rahmen in Fig. la) urid 
5 z.B. aus Aluminiumdruckguss besteht, eingelegt wer- 

den. 

Es kann jedoch sehr ■ kostengtinstig sein, dass die li- 
nienf ormigen Element e als Einzelstucke in den Form- 
10 raum eingelegt werden. Hierzu ist eine besonders vor- 

teilhafte Herstellvariante vorgesehen, welche in Fig. 
3 nun naher erlautert wird. 

In Fig. 3 ist schematisch der Querschnitt eines 
15 Spritzgussformwerkzeuges gezeigt. Dieses weist eine 

erste Formhalfte 8a und dariiberliegend eine zweite 
Formhalfte 8b.auf. Zwischen diesen Formhalften ist 
ein Formraum 6 gegeben, welcher eine Spalthohe c von 
1-6 mm hat. 

20 

Die erste Formhalfte 8a hat eine im Querschnitt etwa 
halbkreisf ormige Vertiefung 9a. Die zweite Formhalfte 
8b hat vertikal fluchtend eine Auswolbung 9b, welche 
eine komplementare Form besitzt, allerdings deutlich 
kleiner ist. Die Vertiefung 9a hat eine Breite im 
Querschnitt von a, die Auswolbung 9b im Querschnitt 
eine Breite von b. b ist in Abhangigkeit von c klei- 
ner als a. 

30 Nun ist es moglich, einen aus einem Fasergef lecht 

(Fasergewebe/Faservlies) bestehenden Streifen 7 ent- 
lang der Vertiefung 9a zu legen, so dass dieser im 
wesentlichen den halbkreisf ormigen Querschnitt der 
Vertiefung 9a annimmt. Daraufhin wird dann die zweite 

35 . Formhalfte 8b bis auf den Mindestspalt c herunterge- 

fahren. Hiernach koromt es zu einem Sprit zguss eines 
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thermop last is chen Kunststoffes in dem Formraum 6, wo- 
bei clef Streifen 7 getrankt unci aufierdem in dem Form- 
raum 6 Kunststof fplattenelemente 5 sich bilden. Hier- 
durch ist auf eine sehr kostengtinstige Weise eine er- 
f indungsgemafie Instrumententaf el herstellbar. 

Die erf indungsgemSJie Instrumententaf el hat den Vor- 
teil, dass sie aufgrund ihrer Eigenstabilitat (d.h. 
wegen der Rahmenstruktur) deutlich stabiler ist-als 
bisherige Instrumententaf eln. Sie kann direkt mit der 
Stirnwand und/oder der Kraftf ahrzeugkarosserie eines 
Kraft fahrzeuges verbunden sein. Es ist nicht mehr no- 
tig, die erfindungsgemafle Instrumententaf el auf einem 
Quertrager des Kraftf ahrzeuges abzustutzen. 



SAI Automotive SAL GmbH (W6rth) 
Patentansprtiche . 

1. Instrumententafel (1) , insbesondere far Kraft- 
fahrzeuge, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass diese eine aus linienf ormigen Elementen (2) 
aufgebaute Rahmenstruktur (3) aufweist, wobei 
von linienfSrmigen Elementen begrenzte Bereiche 
(4) der Rahmenstruktur zumindest bereichsweise 
mit Kunststof fplattenelementen (5) verschlossen 
sind, wobei die Kunststof fplattenelemente mit 
den linienformigen Elementen stof f schlus-sig ver- 
bunden sind. 

2. Instrumententafel nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Querschnitt der linien- 
formigen Elemente im in der Instrumententafel 
verbauten Zustand U-f ormig, rund, oval oder . 
mehreckig ist. 

3. Instrumententaf.el nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das linienf 6rmige Element ein 
Streifen einer Bienenwabensandwichstruktur ist. 

A. Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, ' dadurch gekennzeichnet , dass das li- 
nienf ormige Element (2) aus Metallblech, geloch- 
tern Metallblech, Kunststof f oder aus einem Fa- 
sermaterial besteht. 

5. Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass das li- 
nienf Srmige Element (2) an seiner Aufienseite 
Stege ( 2 T ) auf weist . 



Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekenrizeichnet, dass die In- 
strumententafel (1) auf ihrer Oberseite mit ei- 
ner Dekorschicht im wesentlichen vollflachig be- 
legt ist. 

Instrumententafel nach einem der vorhergehenden ' 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kunststoffplattenelemente (5) aus einem thermo- 
plastischen oder duroplastischen Kunststoff be- 
stehen. 

Verfahren zur Herstellung einer Instrumententa- 
fel nach einem der vorhergehenden Anspriiche , .da- 
durch gekennzeichnet, dass linienf ormige Elemen-r 
te (2) in einen FormraunT ( 6) eines Spritzguss-, 
Press- oder Schaumwerkzeugs eingelegt werden und 
anschlieflend in dem Werkzeug unter Bildung der 
Instrumententafel mit Kunststoff zumindest be- 
reichsweise umgeben werden. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die linienf ormigen Elemente (2) als 
vorher fertiger selbsttragender Rahmen eingelegt 
werden. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net , dass die linienf ormigen Elemente (2) als 
Einzelstticke eingelegt werden. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net , dass Streifen (7) aus einem Fasermaterial 
in eine Vertiefung (9a) einer ersten Formhalfte 
(8a) des Spritzgusswerkzeuges eingelegt werden 
und anschlieftend eine zweite Formhalfte (8b) , 
welche eine zur Vertiefung korrespondierende 
Ausw51bung aufweist, mit der ersten Formhalfte 
so in Deckung gebracht wird, dass zwischen bei- 
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den zumindest bereichsweise ein Spalt (6) ver- 
bleibt und anschliefiend ein Kunststoff in den 
Formraum (6) eingespritzt wird. 

12. Kraftfahrzeug, enthaltend eine Instrumententaf el 
nach einem der Anspruche 1 bis. 7, dadurch ge- 
kennzeich.net, dass die Rahmenstruktur (3) direkt 
mit der Stirnwand und/oder der Kraftf ahrzeugka- 
rosserie verbindbar ist. 
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Zusammenf assung : 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Instrumenten- 
tafel (I), insbesondere ftir Kraft fahrzeuge . Diese 
weist eine aus linienf 5rmigen Elementen (2) aufgebau- 
te Rahmenstruktur (3) auf, wobei von linienf ormigen 
Elementen begrenzte Bereiche (4) der Rahmenstruktur 
zumindest bereichsweise mit Kunststof fplattenelemen- 
ten (5) verschlossen sind, wobei die Kunststof f plat- 
tenelemente mit dem linienf Srmigen Elementen stoff- 
schlttssig verbunden sind. 

Durch.die erf indungsgemafie Konstruktion wird es mog- 
lich, eine ganzheitlich steife Instrumententaf el vor- 
zusehen, welche leichtbauend und kostengunstig her- 
stellbar ist und keine aufwendigen lokalen Verstar- 
kungen mehr benotigt. 
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(Schnitt B-B) 
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